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© Verfahren zum Herstellung ernes flachen Spulenbandes. 

© Es handelt sich urn ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstetlen eines flachen Spulenbandes (10) in gerader 
oderauch ringfdrmiger AusfGhrung, bei dem nebenelnander- 
flegende Windungen in teilweiser Oberdeckung mit ben- 
achbarten Windungen angeordnet sind. Durch Verschiebung 
der Windungen aus einer Wickelzone (L1) eines band- 
f6rmlgen Tragers (2) in eine Zone (L2) mit abnehmender 
Brehe des bandfdrmigen Tragers, bei gleJchzeftiger Ver- 
formung der Windungen in dieser Zone (L2), wird ein Spulen- 
band (10) mit etwa rautenformig ausgebildeten Windungen 
geformt. 
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Verfahren zum Herstellen eines flachen Spulenbandes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ednea : fla- 
chen Spulenbandes aus isoliertem Draht, bel dem nebeneinander- 
liegende Windungen in teilweiser Oberdeckung mit benachbarten 
Windungen angeordnet sind. 

Ein solches Verfahren ist aus der DE-PS 18 01 263 bereits be- 
kannt* Bei diesem bekannten Ver fallen werden die endlijdhen Win-;, 
dungen eines Drahtes zu einer ann&l>ernd vierseitigen pxismati- 
schen Spule gewickelt, Sodann wird in einem Arbeitseingang un- 
ter antiparalleler Verschiebung gegentiberliegender Spulentei- 
le r die in einer Vorrichtung durph Klemmung festgehaltega war- 
den, ein f laches Spulenband geformt. Dieses wird in ^ine ge- 
schlossene Hohlzylinderf orm gebogen und in dieser Lage ve^f es- 
tigt. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein heuartiges Verfahren fiir die 
Herstellung eines flachen Spulenbandes aufzuzeigen, welches 
als Endlosband herstellbar ist und auBerdem die MSglichkeit 
biefcet, das flache Spulenband kireisringf Srmig auszubilden. 

Diese Aufgabe wird gemSB der Erfindung durch ein Verfahren mit 
den im Anspruch 1 aufgezeigten Merkmalen gelOst. Vorteilbafte 
Weiterbildungen sind in den Unterans£rtichen beschrieben. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Durchftijhren 
des Verfahrens. , 

Im Prinzip werden am Anfang eines bandfSrmigen TrSgers einer 
Vorrichtung die einzelnen Drahtwindungen mit Hilfe eines Wik- 
kelkopfes in gestreckten Windungen aufgebracht, wobei beige- ^ 
ringem Drahtdurchmesser auch mehrere Windungen tibereixxa^der 
Oder auch parallel gewickelt werden kfinnen. Die Windungen ha^ 
ben die umhtillende Form des bandfSrmigen Trfigers , nSmlich eine 
geringe und eine grSBere Breite, wobei die geringere Breite 
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des TrSgers bikonkav, bikonvex Oder mit geraden Seitenteilen 
ausgeftihrt sein kann, w&hrend die grSBere Breite im Wickelbe- 
reich etwa parallel zueinander verlaufende Seiten aufweist. 

Aus der Wickelzone werden die einzelnen Windungen kontinuier- 
lich Oder auch periodisch durch Transportmittel in eine zweite 
Zone des Tr&gers weitergeschoben, die bei etwa Beibehaltung 
der geringeren Breite eine symmetxisch abnehmende gr5Bere Brei- 
te aufweist, wobei diese abnehmende grdBere Breite kontinuier- 
lich oder auch nach vorgegebenen Kurvenformen erfolgen kann. 

WShrend des Transportes in dieser zweiten Zone werden die Win- 
dungen durch Einwirkung z.B. von ReibrMdern mit unterschiedli- 
chen Umfangsgeschwindigkeiten und unterschiedlichen Reibmomen- 
ten bei Beibehaltung oder geringer VerSnderung der geringeren 
Breite des TrSgers etwa in Rautenforro tiber dem TrSger auseinan* - 
dergezogen. Hat der Trager in dieser zweiten Zone eine ge- ^ i , 
streckte* Form, wird auch ein gestrecktes Spulenband geformt. t : ^ . ' 
Weist der TrSger aber in dieser zweiten Zone Kurvenform auf, - : 
wobei diese Kurve rSumlich auch als Spirale ausgebildet sein ^ 
kann, wird ein Spulenband mit Kreischarakter geformt. 

In einer dritten Zone des Tr&gers, deren Form an die zweite 
Zone angepaBt sein muB, und etwa parallelen Verlauf der Seiten- 
teile der grSBeren Breite aufweist , wird das Spulenband wMh- 
rend des Verschiebens verschiedenen Arbeitsg&ngen unterworfen. 
So kann in dieser Zone das Spulenband gepreBt, verfestigt und 
zugeschnitten werden. 

WShrend des Wickelvorganges in der ersten Zone kttnnen Anzap:£un- 
gen innerhalb des Spulenbandes durch besondere Ausbildung ei- 
ner Windung erreicht werden* Hierzu muB eine Windung mit einer 
gegenttber den anderen Windungen gr5Berem Umfang gewickelt wer- 
den. Dies ist durch zusSLtzliche Vorrichtungen erreichbar, die 
w&hrend des Wicklungsvorganges in Funktion treten. Durch ein 
Verdrillen einer Schlaufe der grSBeren Windung zu einem An- 
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schluBdraht wird diese Windung auf den Umfang der anderen Win- 



Auch besteht die MOglichkeit, den Wickelkopf bo zu steuern, 
daB zwischen zwei Anzapfungen der wickelsinn umgekehrt wird 
oder daB nach einer vorgegebenen Anzahl von Windungen duxch 
Verminderung der Wickeldrehzahl eine Zone mit wenigen Windun- 
gen erzeugt wird. In dieser Zone kann z.B. eine Trennung des 
Spulenbandes erfolgen. 

Eine vorteihafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, 
daB in beide Schmalseiten des Tr&gers Kuten eingebracht sind r 
in denen ein aus thermoplastischem Kunststoff bestehender Ftih- 
rungsdraht eingelegt ist. Dieser Kunststoff draht wird zusammen 
mit dem Windungen, die an ihrem Dmkehrpunkt auf diesem Draht 
aufliegen, ttber den TrSger der Vorrichtung weitertranspor- 
tiert. * Sie passen sich der Form des.Tr&gers auch in der zwei- 
ten, sich "ver jtingenden*. Zone an, so daB im Spulenhand nach 
Verlassen der dritten Zone an beidem; L&ngsseiten< dieser Kunst- 
stoff draht eingeftigt ist. In einem weiteren Arbeitsgang kann 
dieser . Kunststoff draht zusammen mit den Windungen unter WcLrme- 
einwirkung z.B. mit Hilfe von PreBwalzen in seine endgtiltige 
flache Form gebracht werden. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand der Figur beispielhaft 
nSher erl&utert werden. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung fUr die Erzeugung eines 

geraden Spulenbandes, 
Fig. 2 zeigt einen Tr&ger fttr die Erzeugung eines 

kreisfBrmigen Spulenbandes. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung fiir die Erzeugung eines geraden 
Spulenbandes. Um einen Wickelkopf 1, der nur teilweise darge- 
stellt ist, rotiert ein Wickelarm 4, der den Draht 3 ftir das 
Spulenband in gestreckten Windungen um den Tr&ger 2, der Teil 



dungen wieder zurtlckgefQhrt. 
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der Vorrichtung ist, herumwickelt. Der Draht 3 wird dem Wickel- 
arm 4 aus einer Vorratsspule 9 zugeffihrt. Der TrSger 2 hat im 
Bereich der Wickelzone Ll die gr&fiere erste Breite bl* Die 
Schnittdarstellung des Tr&gers im Wickelbereich Ll zeigt die 
Bandform des TrSgers mit konkaven Nuten an den Schmalseiten. 

In diesen Nuten liegt ein thermoplastischer Kunststoff draht 8, 
der durch den Wickelkopf 1 hindurch der Vorrichtung zugeftihrt 
wird* Die Windungen der Spule liegen mit ihren Schmalseiten 
auf diesem Kunststof fdraht 8 auf . Das Spulenband kann an sei- 
nen Kanten bereits in der Zone Ll erwSxmt werden, sodafi es 
sich schon teilweise mit dem Kunststoff draht verbindet, wo- 
durch ein Verschieben der DrShte in der Zug- oder Schiebezone 
L2 verhindert wird. Durch Transportmittel 6, die auf der 
Schmalseite, aber auch auf der breiten Seite des TrSgers 2 an- 
greifen kSnnen, wirdsowohl der. Kunststof fdraht als auch die 
sich darauf bef indlichen Windungen in Pfeilrichtung fiber den , 
TrSger 2 weitergeschqben. ^ t 

Nach Verlassen der -Wickelzone Ll nimmt die grSBere Breite des 
TrSger 2 ab. In dieser mit -L2 bezeichneten Zone sind neben den 
Transportmitteln 6 Verschiebeeinrichtungen 7 vorgesehen, die 
z.B. als Reibrollen mit unterschiedlichen Reibmomenten arbei- 
ten und vorzugsweise in der Mitte der gestreckten Windungen 
diese Windungen entsprechend der abnehmenden grSBeren Breite 
verformen. Durch die unterschiedlichen Reibmomente der Reibrol- 
len , die zwischen den auf der hinteren nicht sichtbaren Seite 
des TrSgers 2 und auf der Vorderseite auf die einzelnen Windun- 
gen der Spule ausgeiibt werden, werden diese in Rautehform ver- 
zogen. 

In einer dritten Zone L3 des TrSgers mit der Breite b2 oder 
auch daran anschlieBend wird das Spulenband 10 durch Walzen 11 
gepreBt. Es kann geteilt und auch z.B. durch Verbacken oder 
Verkleben der einzelnen Windungen verfestigt werden. Dabei wir- 
ken die im Spulenband bef indlichen Kunststof fdrShte, die eben- 
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falls mit verformt warden, stabilisierend auf die endgultige 
Form der Spulen. 

Erforderliche Anzapfungen 12 im Spulenband werden mit der Vor- 
richtung 5 geformt, indem diese Vorrichtung an vorgegebenen 
Stellen eine Windung mit groBerem Umfang durch VergroBerung 
der Wickelbreite bl mit Hilfe eines Greifers der Vorrichtung 
bewirkt. Durch Verdrillen wird diese groBere Windung wieder 
auf die Breite bl der ubrigen Windungen zurlickgeftihrt. 

Fig. 2 zeigt einen TrSger 2 fur die Erzeugung eines kreisfSrmi- 
gen Spulenbandes . Der kreisfBrraigen Wickelzone Ll mit der 
Breite bl schlieBt sich die Zone L2 an, die in ihrer Breite 
spiralformig auf die Breite b2 in der Zone L3 verringert wird. 
Wenn die Wicklung in radialer Richtung symmetrisch sein soil, 
muB auf der gesamten Lange des Tragers das Verhaltnis der Dm- 
fangslinien zueinander konstant sein und dem Verhaltnis des 
auBeren Radius des Tragers zum Inneren Radius -in den Bereich^n 
Ll'und L3 entsprechen. 

in der Zone 3 wird das Spulenband kreisringfSrmig mit etwa par- 
allel zueinander verlaufendeh Kanten geftihrt. Der TrSger ; 2 muB 
nicht eben sein, sondern kann vie in der Figur dargestelt, zu 
einer Schraubenf lSche gebogen sein. Ebenso wie in Fig; 1 ex- 
folgt der Vorschub der Windungen durch Transportmittel 6, die 
auf die Schmalseite, aber auch auf die breiten Seiten von Tra- 
ger 2 angreifen kSnnen. Das Wickelgut wird, wie schon in 
Fig. 1 beschrieben, in der Zone L2 durch Reibrollen 7 rauten-. 
fSrmig verzogen. 
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1. Verfahren zum Herstellen eines flachen Spulenbandes aus 
isoliertem Draht, bei dem nebeneinanderliegende Windungen 
in teilweiser Uberdeckung mit benachbarten Windungen ange- 



ner Wickelzone LI in gestreckten Windungen mit einer grtfBe- 
ren ersten Breite bl gewickelt wird, und die Windungen kon- 
tinuierlich Oder periodisch durch Transportmittel aus der 
Wickelzone LI iiber eine zweite Zone L2 mit abnehmender gr6- 
fierer Breite in eine dritte Zone L3 mit der gr5fieren Brei- 
te b2 transportiert werden, wobei durch weitere Mittel die 
Windungen w&hrend des Transportes in der Zone L2 durch Ver- 
formung etwa in Rautenform auseinandergezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , daB ftlr 
eine Anzapfung oder fiir eine Trennung des Spulenbandes ei- 
ne gestreckte Windung mit einer Breite gewickelt wird, die 
gr5Ber als die Breite bl ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
bei einer Anzapfung der Draht der grSBeren Windung soweit 
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verdrillt wird, daB die gestreckte Windung die Breite bl 
annimmt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
nach einer vorgegeben Anzahl von Windungen periodisch eine 
Wickelpause vorgesehen ist. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadugch gekenn- 
zeichnet , daB nach einer Anzapfung der Wickelsinn umkehr- 
bar ist. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5 , dadfflrch gekerin- 
zeichnet r daB das Spulenband in der Zone L3 oder nach Ver- 
lassen der Zone L3 getrennt, gepreBt und unter <WSLrmeeinwir^ 
kung versteift wird, wobei die Trennung im Bereich einer 
Anzapfung oder einer Wickelpause erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch qkkeiin- 
zeichnet , daB in die I.^gskanteri rdes C: Spulenbandes elri 
Kunststoffdraht (8) eingelegt lsti. v 

8. Verfahren nach Anspruch 7, daduroh gekennzeichnet , daB der 
Kunststoffdraht (8) thermoplastiSch ist und sich mit den 
WindungsdrShten unter WSxmeeinwirkung verbindet und da- 
durch die Festigkeit des Spulenbandes erhfcht. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei oder mehrere DrShte parallel gewickelt 
werden, wobei bei einer Anzapfung zyklisch wechselnd nur 
ein Draht abgespannt wird. 

10. Vorrichtung zum Durchftihren des Verfahrens nach An- 
spruch l r gekennzeichnet : 

a* durch einen bandfBnnigen Wicklungstrfiger (2) , auf des- 
sen Anfangsbreite bl der Draht mit einem Wickelkopf 
(1) auf gewickelt wird. 
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b. durch Verschiebemittel (6) , durch die die Windungen 
aus der Wickelzone 1*1 des TrSgers fiber eine zweite 
Zone L2 mit abnehmender gr5Berer Breite in eine drit- 
te Zone L3 mit der grOBeren Breite b2 des TrSgers ver- 
schoben werden, 

c. durch Mittel (7) , mit denen die Windungen wShrend des 
Transportes in der Zone 1.2 rautenf6rmig auseinanderge- 
zogen werden* 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 , dadurch gekennzeichnet , da£ 
der TrSger (2) auf seinen Schmalseiten Nuten aufweist, in 
welchen Kunststof f drShte (8) verlaufen, die mit dem Wick- 
lung sdraht (3) umschlungen werden, mit dem Spulenband wei- 
tertransportiert werden und als Versteifung in den beiden 
Kan ten des Spulenbandes verbleiben. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichhet , daB die Mittel (7) r zum ^Auseinander Ziehen der 
Windungen in der Zone 1.2 aus Reibro lien mit unterschiedli- 
chen Reibmomenten und / oder Umf angsgeschwindigkeiten be- 
stehen. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 10 bis 12 r dadurch 
gekennzeichnet , daB der TrSger (2) in den Bereichen mit 
Breite bl und b2 kreisringformig ausgebildet ist, wahrend 
der Bereich, in dem sich die Breite verringert, Spiralring- 
form aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , daB 
der TrSger (2) die Form einer Schraubenf ISche aufweist. 



H 85/085 




H85/085 



EST" EUROPAI8CHER RECHERCHENBERICHT — ««*«2 » 

EP 87 10 8684 



einschlAgige dokumente 




Katagona 


Kennzeichnung de« Dotcumanti mit Angaba. aowait art ordertich, 
der maBgeblicnen Teile 


Betrtftt 
Antpu/ch 


KLASSIFtKATION 0ER 
ANMELDUNG (Int CI «| 


Y 


GB-A-1 436 543 (PLESSEY) 

* Seite 1, Zeile 13 - Seite 2, 
Zeile 72; Figuren 1-4 * 


1-3,6 
10 


, H 02 K 15/04 
H 02 K 3/04 


y 


CH-A- 558 102 (NOVOSIBIRSKY) 

* Spalte 2 Zeile 9 - Sr>a1*-#» ^ 
Zeile 12; Figuren 1-12 * - 


10 




A 


US-A-2 151 034 (KAUPPERT) 

* Seite 2, Zeile 60 - Sei*te 3 

Zeile 35; Figuren 1-11 * 


1 




A 


US-A-3 464 106 (BARRETT) 
Zeile 9; Figuren 3-5 * 


4,5 








RECHERCHtERTE 
■'. SACHGEBIETE lint CI 4 ) 


D,A 


CH-A- 486 150 ( INTERELECTRIC) 
* Spalte 2, Zeile 17 - Spalte 4, 
Zeile 6; Figuren 1-5 * 


' 7-9,1 


1 H 02 K 




* Seite 5, Zeilen 54-109; Figuren 
9-16 * 






A 


CH-A- 547 569 (PORTESCAP) 

* Spalte 1, Zeilen 41-68; Figuren 

1,2 * 


13, 14 




D«r vorttegande R»ch«rch«nb«r1cht wurcte fOr alia PatentertsprOche «rst«llt. 







Racnerehenort 

DEN HAAG 



AbachluBdatum dar Recherche 

17-09-1987 



Prufer 

TIO K-H. 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E 
X : von besonderer Bedeutung atlein betrachtet 
Y: von besonderer Bedeutung in Verbindung miteiner 0 
nndenn Verdffentlichung derselben Kategorie L 
A : technologfscher Hintergrund 
O : nichtschnftliche Offenbarung 

P : Zwischenl iterator & 
T : der Erf indung zugrunde liegende Theorien oder Qrundsatze 



alteres Patentdokument. das iedoch erst am oder 
nach dem Anmeldedatum veroffentl icht wordeh tsl 
in der Anmetdung angefuhrtas Dokument • 
aus andem Grundan angef ilhrtes Dokument 

Mitglled der aleichen Patentfarmlie. Gberein- 
st immendes Dokument 



? - • 

0 



